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Priifungsantrag gerri; § 44 Pat G ist gestellt^ 
@ Kontinuierliche Bandpresse 

@ Eine kontinuierliche Bandpresse dient zum Pressen ernes 
bandformigen Materials (9). Sie besitzt zwei gegenuberlie- 
gende urhlaufende Pre&bander (3, 4); die Qber Umlenkrollen 
(5) geleitet sind und die an das bandformige Material (9) 
anpreBbar sine. Urn eine derartige Bandpresse zu verbes- 
sern) ist mindestens eine UmlenkroHe (6, 8) temperierbar 
(einzige Figur). 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung 



* Die Erfindung betrifft eine kontinuierliche Bandpres- 
se zum Pressen eines bandformigen Materials mit zwei 
gegenQberliegenden PreBbandern, die uber Umlenkrol- 
len geleitet sind und die an das bandformige Material 
anpressbar sind. 

Derartige Bandpressen werden beispielsweise zum 
HeiBpragen yon . vorlaminierten Verbundwerkstoffen 
verwendet. Vorzugsweise werden mit derartigen, Band- 
pressen textile Flachengebilde aller Art verarbeitet, ins- 
besondere vorlaminiertes Material. 
* Eine kontinuierliche Bandpresse der eingangs ange- 
gebenen Art ist aus der DE-OS 32 47 145 bekannt Die 
vorbekannte Vorrichtung besitzt zwei gegenuberlie- 
gende, umlaufende, metaUische Endlosbander aus einer 
Metall-Legierung. Sie dierit zur HersteHung von Duro- 
plastpreBlaminaten ' sowie kuhststoffbeschichteteh 
Hartfaserplatten, Holzfaserplatten, Holzspanplatten, 
Glasfaserplatten und dergleichen. Die Endlosbander 
werden in dem Bereich, in deny sie sich gegenuberliegen 
und die Materialbahn einfassen, von jeweils zwei Rollen, 
gespannt Sie laufen in diesen Bereich ferner uber Heiz- 
platten. , ; •" . / \/'\ ' 

Aiis der DE-OS 31 26 739 ist eine kontinuierlich ar- 
beitende Presse zur HersteHung von Spanplatten be- 
kannt, bei der der PreBbar von hydraulischen Druckzy- 
lindern zur Einstellung des PreBspaltes nach oben und 
unten bewegt und in der gewahlten Steilung arretiert 
werden kann. Als umlaufende PreBbander werden 
Stahlbander verwendet. Die Heiz- bzw. Kuhlplatten des 
PreBtisches und des PreBbars bestehen aus einer Viel- 
zahl von auf- und abmontierbaren RoUeriumlaufschu- 
hen, die sowohl als Lagerung fur die Rollen als auch als 
Einrichtung fur das Heiz- bzw. Kuhlsysterri dienen. Da- 
bei wirken die Tragkorper sowohl als liauff lache fur die 
. in Richtung des Stahlbandes umlaufenden Rollen als 
auch als Warmespeicher zur Warmeubertragung in das 
PreBgut. Der Warmeeintrag in die Tragkorper erfolgt 
uber Heiz- bzw. Kalterohre. 

Die DE-OS 32 08 728 off enbart eine Vorrichtung zum 
kontinuierlichen Herstellen eiiner aminoplastharzbe- 
schichteten Tragerbahn, namlich eine Doppelbandpres- 
se mit zwei endlos umlaufenden, sich gegenuberliegen- 
den PreBbandern, die urn Umlenkrollen gefuhrt sind und 
die einen Flachendruck auf die durchlaufenden, mehr- 
fach beschichteten Tragerbahnen, einen Strukturfilm 
und eine Basisfplie ausiiben und diese miteinander zu 
einem Laminat verpressen. Urn einen besonders gleich- 
maBigeri Flachendruck zu gewahrleisten und Luftverlu- 
ste zu vermeiden, sind auf der Ruckseite jedes .PreBban- 
des an einer gemeinsamen Druckplatte eine Vielzahl 
von Druckkammern befestigt 

: Aus der US-PS 44 02 778 ist eine Doppelbandpresse 
bekannt, mit der ein bandformiges Laminatmaterial ver- 
preBt werden kann. In dem Bereich, in dem die PreBban- 
der an dem bandformigen Material anliegen, sind mit 
Druckluft gefiillte Kammern vbrhanden sowie Heizvor- 
richtungen zum Heizen der umlaufenden PreBbander 
und damit auch der harzgetrankten Laminat-Material- 
bahn. Eine ahnliche Vorrichtung ist aus der US- 
PS 44 20 359 bekannt. — 

Die US-PS 38 01 407 zeigt ebenfalls eine Doppel- 
bandpresse; die im Bereich der umlaufenden PreBban- 
der HeiBluftverteiler aufweist, durch die heiBe Luft zu 
den umlaufenden PreBbandern gefiihrt werden kann, 
wodurch dann auch das bandformige Material geheizt 
wird. 



Die vorbekannten Bandpressen sind mit Nachteilen 
behaftet Umlaufende PreBbander aus Metall, insbeson- 
dere Stahl, haben zwar den Vorteil einer guten Warrne- 
leitung. Durch umlaufende PreBbander aus Metall. oder 
5 Stahl kann daher das bandformige Material verhaltnis- 
maBig gut temperiert, also je nach Bedarf geheizt oder 
gekuhlt, werden. Sie sind ferner fur groBe Drucke geeig- 
■ net. " , • . ' . ;/ . • -V 

" Umlaufende PreBbander aus Metall bzw. Stahl sind 

io allerdings furdie Bearbeitung von Textilien nicht geeig-. 
net, da sie deren Flor beschadigen. Ferner sind Bander 
aus Metall bzw. Stahl verhaltnismaBig teuer. 

. Ein weiterer .Nachteil der vorbekannten Bandpressen 
besteht darin, daB die Temperierung sehr atifwehdig ist. 

ts v Um bei der Verarbeitung von Laniinaten zufriedenstel- 
lende bzw. gute. Ergebnisse zu erzielen;^ miissen. be- 
stimmte Temperaturen eingehalten werden. Die Tem- 
peraturfuhruhg' ist fur das Arbeitsergebnis von groBer 
Bedeutung. Dementsprechend ist es erforderlich, das 

20. bandformige Material in der Bandpresse zu temperie-. 

. - ren, also zu kiihlen oder zu heizen. Hierfiir sind .bei deh 
bekannten Losungen aufwendige Vorrichtungeh erfor- 
derlich. Ferner werden — wegen der guten Warmeleit- 

•- fahigkeit — . umlaufende PreBbander axis Metall oder 

25 Stahl benotigt, die bei der Bearbeitung von bandformi- 
gen Textilmaterialien die geschilderten Nachteile ha- 
ben. ; .'. ' ] " V • 

. Aufgabe der Erfindung ist es, eine verbesserte konti- 
nuierliche Bandpresse der eirigangs angegebenen Art 

30 vorzuschlagen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelost, 
daB mindestens eine Umlenkrolle temperierbar, also 
heizbar oder ktihlbar, ist. Das umlaufende PreBband 
wird. durch diese Umlenkrolle geheizt oder gekuhlt 

35 Vorzugsweise , ist der LJ mschlingungswinkel, den das . 
umlaufende PreBband auf der temperierbaren Umlenk- 
rolle zuriicklegt; verhaltnismaBig groB, beispielsweise 
groBer als 180°, um eirien moglichst langen Kbntakt des 
umlaufenden PreBbands zu ermoglichen. ' 

40 Das umlaufende Band nimmt im wesentlichen oder 
vollstandig die Temperatur der temperierbaren Um- 
lenkrolle an. Es kann dann. dementsprechend Warrhe an 
das bandformige Material abgeben oder von dem band- 
formigen Material Warme aufnehmen. 

45 Die temperierbare Umlenkrolle kann von einem 
Heizmedium oder Kuhlmedium durchstromt werdeni 
Als Heizmedium eignen sich insbesondere Dampf, Ther- 
mool, HeiBwasser. Als Kuhlmedium kann beispielsweise 
Wasser aus einer Kaltemaschine und/oder Sole verwen- 

50 det werden. •, 

Die Temperierung ; des umlaufenden PreBbandes 
durch die temperierbare Umlenkrolle kann noch durch 
weitere . MaBnahmen erganzt werden. Beispielsweise 
^cann das umlaufende Band auch noch durch HeiBluft 

55 oder Ktihlluft geheizt oder gekuhlt werden. Diese tem- 
. perierte Luft . kann durch einen Dusenkasten auf das 
umlaufende Band geblasen werden. Fur die Heizung 
oder Kuhlung der Luft kann ein Warmetauscher ver- 
wendet werden. . . ; . 

60 Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemaBen Band- 
presse besteht darin t daB die bei den vorbekannten 
Bandpressen erforderlichen, aufwendigen und proble- 
matischen Rollenketten nicht benotigt werden. 

Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Unteran- 

65 spriichen beschrieben. . 

Vorzugsweise sind die umlaufenden Bander Gummi- 
. bander oder Gewebebander, vorzugsweise mit Gummi- 
beschichtung, oder Textilbander. Es konnen auch ande- 
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re geeignete Materialmen, beispielsweise Kunststoffma- 
terialien verwendet werden. Da das umlaufende PreB- 
band durch eine Umlenkrolie temperiert wird, muB kern 
; Band aus Metall -bzw. Stahl verwendet werden. Es ist 
. vielrnehr mogiich, ein Gummiband oder ein Band aus 
einem anderen materialschonenden Material zu ver- 
wenden, so daB mil deY.erfindungsgemaBen Bandpresse. 
insbesondere auch Textilien gut und beschadigungsfrei 
verarbeitet werden k6nnen. 

. Eine weitere vorteiihafte Weiterbildting ist dadurch 
gekennzeichnet, daB das umlaufende. Band ander t.em- 
perierbaren Umlenkrolie mit derjenigen Seite aniiegt, 
die auch an dem bandformigen Material aniiegt. Das 
umlaufende PreBband wird also derart urn die temper . 
rierbare Umlenkrolie gefuhrt, daB es mit der "richtigen" 
Seite am Umfang der temperierbaren Umlenkrolie an- 
iiegt, namlich mit der Seite, mit der es spater dannauch 
mit dem zu verarbeitenden bandformigen Material in 
Beruhrung kommt , 

Eine weitere vorteiihafte Weiterbildung der Band- 
presse ist dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich des 
./bandformigen Materials mehrere Druckplatten vorge- 
sehen sind. Der Abstand dieser Druckplatten voneinan- 
der ist vorzugsweise einstellban Hierfur konnen Spin-' 
deltriebe vorgesehen sein. Durch die Einstellung eines 
bestimmten Abstandes wird ein bestimmter Druck er-' 
. zeugt, wobei der Druck umso hbher wird, je geringer. 
der Abstand der Druckplatten voneinander ist. Da- 
durch, daB mehrere Druckplatten vorgesehen sind, ist es 
moglich, die Hone des Spaltes zu verandern, so daB das 
bahnformige Material beispielsweise zunachst in einen 
verhaltnismaBig hohen Spalt' einlaufen kann, der dann 
zunehmend geringer wird, so daB sich ein zunehmend 
h6her w.erdender Druck aufbaut. . 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachste- 
hend anhand der beigefugten Zeichnung im einzelnen 
erlautert In der Zeichnung zeigt die 

einzige Figur eine Doppelbandpresse in der Seitenan- 
sicht . 40. 

Die auf einem Gestell 1 stehende Doppelbandpresse 
2 besitzt ein oberes umlaufendes PreBband 3 und ein 
unteres umlaufendes PreBband 4. Das obere PreBband 3 
lauft um Umlenkrollen 5 sowie um eine temperierbare 
Umlenkrolie 6 mit groBerem Durchihesser. Der Um- 
schlingungswinkel des Bandes 3 betragt bei der tempe- 
rierbaren Umlenkrollen 6 etwa 270°. In analoger Weise 
lauft das untere PreBband 4 um Umlenkrollen 7 und eine 
temperierbare Umlenkrolie 8. Die beiden gegenuberlie- 
genden, umlauf enden PreBbander 3, 4 fassen das bahn- 
formige Material 9 zwischen sich ein. 

Bei den umlaufenden Bandern 3, 4 handelt es sich um 
Gummibander. Sie liegen an den temperierbaren Um- 
lenkrollen 6, 8 mit derjenigen Seite an, mit der sie an- 55 
schlieBend auch an dem bandformigen Material 9 anlie- 
gen, das die Doppelbandpresse 2 in Richtung des Pfeiles 
lOdurchlauft. 

Wie aus der Zezchnungsfigur ersichtiich, sind zwei 
gegenuberliegende, umlaufende PreBbander 3, 4 vor- 
handen. Der pbere Teil der Doppelbandpresse 2, also 
derjenige Teii t der das obere Band 3 und die zugeh6ri- 
gen Teile umfaBt, ist in Richtung des Doppelpfeils .il, 
also vertikal, hebbar und senkbar. 

Ferner sind in dem oberen Teil der Doppelbandpres- 
se 2 im unteren Bereich, also im Bereich des bandformi- 
gen Materials 9. mehrere, namlich fiinf Druckplatten 12 
vorgesehen, die unabhangig voneinander in vertikaler 
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Richtung durch in der Zeichnung nicht dargestellte 
Spindeltriebe bewegbar und feststellbar sind. Den 
Druckplatten 12 liegen weitere Druckplatten 13 gegen- 
uber, die sich im oberen Bereich des unteren Teils der 
Doppelbandpresse 2 befinden.'. Die insgesamt drei. 
Druckplatten 13 sind nicht verstellbar. Durch eine Ver- 
stellung der Druckplatten 12 kann der Abstand der 
Druckplatten 12, 13 voneinander eingestellt werden. Je 
groBer. dieser Abstand und damit der Spalt ist, desto 
geringer der auf das bandformige Material ausgetibte 
Druck und umgekehrt . 

Die Bknder 3, 4 werden , durch jeweils einen Band- 
richtapparat 15, lZgefuhrt.;. 

Im oberen, waagrechten Bereich des Bandes 3 und/ 
oder im unteren waagrechten Bereich des Bandes 4 kon- 
nen Dusenkasteh (in der Zeichnung nicht dargestellt) 
vorgesehen sein, durch die temperierte (heiBe oder kal-. 
te) Luft auf die Bander 3, .4 geblasen wird, und zwar auf 
diejenige Seite der Bander 3, 4,~welche spater mit dem 
bandformigen Material 9 in Beruhrung kommt. 

In Bewegungsrichtung 10 hinter der Doppelband- 
presse 2 1st eine weitere. Temperiervorrichtung 14 vor-, 
gesehen, die im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel aus 
zwei die Materialbahn 9 einfassenden Strahlern besteht. 
Diese werden insbesondere dafur bend tigt, den eventu- 
ell auf dem bandformigen Material; 9 vorhandenen 
Schaum, der in der Doppeibandpresse 2 gedruckt wor-' 
den ist, wieder hochzurichten, so daB dieser Schaum 
anschlieBend wieder seine voile Dicke bekommt. 

Die in, der < Zeichnung dargestellte kontinuierliche 
Doppelbandpresse eignet sich insbesondere fur die Ver- 
arbeitung von kaschierten Laminaten. 

Patentanspruche 

1. Kontinuierliche Bandpresse ziim Pressen eines ; 
bandformigen Materials (9) mit zwei gegentiberlier 
genden umlaufenden PreB bandern (3, 4), die uber 
Umlenkrollen (5) geleitet sind und die an das bandr 
formige Material (9) anprefibar sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens eine Umlenkrolie (6, 
8) temperierbar ist. . 

2/Bandpresse nach Anspriich 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die umlaufenden Bander (3, 4) Gum- 
mibander oder Gewebebander, vorzugsweise mit 
'Gummibeschichtung, oder Textilbander sind. 

3. Bandpresse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das umlaufende Band (3, 4) an 
der temperierbaren Umlenkrolie (6, 8) mit derjeni- 
gen Seite aniiegt, die auch an dem bandformigen 
Material (9) aniiegt. 

4. Bandpresse nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich 
des bandformigen Materials (9) mehrere Druck- 
platten (12, 13) vorgesehen sind. 

5. Bandpresse nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstand der Druckplatten (12, 13) 
voneinander einstellbar ist 
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